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Staotanuster zar optimierten Fertigung von elektrochemischeti 
' Bauelementen auf Folienbasto 



AnmeLder: Fraunliof^Gesellschaft mt Fordeiiing der angewaodliai Forsebung e. V. 



Beschr^iu^; de$ Stands der Technik 



Dte vorliegende Eifindung bbtrifft die Verarbeitung von Folieo init elekotocheinisch^ 
Eigdnscdiflften, aus denen SchidbtverbUadehrargestellt werden kOnnen, die als Akkonojulatorftn, 
«lelctrochxom« Bauelem^nte od«r dergldeben ver weodbar slnd, 

Seit Beginn der sicbzigcr Jahre hat man vecsucht, elektrochemisch^ Bauelemente wie 
Akkumulatoren odex derglekhen m Bonri dtlnncr Schichten zu eizeugen. Das Ziel isi es, 
FoliexjverbQtide z\x eihalten, die einerscks. so flcxib^l £ind, das5 man sie b&isp&elsweise 
aufrollen oder in .einer ander^n gewif oschtBD Form. Bnp9^<;ea kaxm, und die SLnd«ra:rseits durch 
i»ctr^ groBe KontaktflSchen zwischen den einzdnen elektrochemischen BestandCeilen wle 
Ele&Croden tnd Elektrolyten bezogen auf das eiogeaetzte Volumm an elektrochemisch 
aktivem MaJDcrial besonders gflnstige Lade- und Endadeelgensdiaften emichen kaim. 

Die Foliencechnologie erfllUt die gestellten Ahfordenmgcn in hervorragender Weise. Desh^b 
wurden z. B. fiar Akkumulatoten Elektroden- bzw, Elekfcrolytniaterialiea in FoUenfonn als 
Voiprodukte bergestellt, die dann nach anschlieBender Lamination unter Druck und 
TempK-aturelnwirkung zu cunera Folienveibund mit den gewiinschten elekirochemlschen 
Eigenschaften hergestellt werden. Beispiele fOx die Hcrstellung Richer FoU©n sind violfach in 
der Patgntliteratur oder in der einschlsigigen Fachliteraciir zu fiuiden und dem.Fachmann 
bekanni. 
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Die Peitigung elelcirochemischer Baueleinfinte inittel$ FoUen bietet gro£Se ttkooomische 
Vonellft, da eine Folie&vfirarbettung mtt hohcr Oeschwindigkeit dnrchgeftthrt wenten kana. 
Sier sind durcbaus einige Meter in der Minute ak Vcnc^chubgesdiwrndii^eic hittglich. Jedoch 
sind iq einer solchen Pertigiing einige RandbediUkgungen beacfaten, die einen hohen 
technischen Aufwaod erfordorn. Dies liegt insbesondem darin begrtbidel, das$ zur Eizielong 
eines boben DuTChsatzes die uhterschiedlicben Folieii so laQge wie mdglicb von RoUe za 
RoUe Oder in grossen BOgen vbrarbeltet werden, um liie Atusahl voa HandUngschrllteti zu 
xeduzieren. Das heiSt auch, die 'Lamination txm FoUenmbund ejfolgt zuv^hst einmal von 
Rolle Ztt RoUe oder in Bogen. Erst dann erfolgt eine Ver«inze]ung in dem gevt'Unschten 
Foimat des elekxrochemischen Bauelemente^i Diese VereinzeJung insbesondere bringt 
Probleme nxit sich, da die Verein^elung mit ScbneidweiJczeugen Schnittkanten durch den 
kompletlen PoUeaverbund zur JFblge hat. Durch das Schneidweikzeug kann.in diesem Falle 
eine Verschmierung von Macerialien a\is unterschledlidien Folien tlber ^die Schnlctkante 
erfolgdn mit negativen_ Folgen_^ fttr die Punktioosf^igkeit des elektrochemischen 
Bauelementes. DarUberhinau^ ist eitic Vereiozcluag der yncerscbiedlichen Folien mit 
anschliesfender passgeiiauer Anordnung der Folienelemente zxieinander vor der I^asunaUon 
bei hobeno Fieitigungsdurchsatz bur sehr aufwandig zu realisieren. 

Aufgabe 

Bljsktiochemische Bauelemente, die dutch Stajpeloag von PoUen mit wcerschiedlicben 
Eigenschafton hergesteUt werden, soiien zur Eizietung aines hohen fertiguogstechmscfaeki 
Dvrcfasatzes 90 laoge al$ mbglich von RoUe zu RoUe bzw. in gros$en Blattem verarbeitet 
werden. Erst komplecte Folienvecbdnde sollen nacb ihrer Verarb&itiing vereinzelt werden. 
Dabei ist. es notwendig, Stanzungen durdh den kompietten Folienverbund durcfazufUhten. 
Dnrcb die im Folgenden vorgesteiUen Massnahmea on den Einzcjfolien wifd gewahrleistet, 
dass bei diescr Stanzuog kein MaterialYersebdeppung entiiang der .Schnittkajtxnt? beim 
Veminzeln der Folien vecbunde durch Scanzen erfolgt 

Lostuxg 

Die unterschiedlichen Folien werden entlang der spHteren. Scdinlitkannlen berefts vor der 
Zusammenfuguag zum Folienverbund mit einem geeigneten Stanzmustet ah&lich einer 
Pierforation versehent dass zwar die Vcracbeitung dor jeweiUgen Poliw von Rolle zu RoUe 
bzw« in grossen Biactem erlaubt, Jedoch bei der abschllessmden Vereinzelung mictels Stanzen 
keinesfalls eine Schnitikanie mil Berahnuig aller-EinzelfoJien des Folienverbundes nach sich 

SeiCe2 



atum 16.08.02 11:01 FAXG3 Nn 5657^2 von NVS:FAXG3J0.01 01/0891 205467 (Seite 4 von 8) 

BEST AVAILABLE COPY 



lu. nuu. tUUC 11. ruu,AniiiAiioiJii*i/i> «&, 0030 0. 0/0 




j zkhL DazxL w^rdeo d)6 j&>Mediigeti Potim mit gegeneinandet' versetzten StansdScheni 

I versehen, so dasd nacb der Scapelung der unt&rschiedllch gestaazten Einzelfolien die ' 

i slehctigebliebenen Vefbindungssiegc im Stapcl gcgeneinander versetzt sind. Bin Beispiel 

emer solchi^n AnordnuDg ist in Hgrir I gezcigt. Es handdt sich hierbei um eine Fertlgung von 
I foUenbasiertei) Akkumulatorsn/die ao$ drei FoUen bestehen: dec Anode, der Kathode und 

{ dam Separator. Der Separator trennt Anode und Kathode- elektronisch und kaon ohne ohne 

Vqrstanaung zwischen die beiden JElektrod«ift>Kcn . gelegt ^verden- Aus den jeweiUgen 
I Elektiodenfolien ragen die zugehdrigen Stromableiter hervor, die duich die Schraffiir ^ 

I anged&Qtee sind. Wenn die ge$ta]»te Folie B auf die gestaitzce FoUe A gelegt v/itd, erhSlt tnaun 

I dim Anordnung wie in C geseigt. AIs Trennimg j^wtechen^der Anode und dor Kathode wlrd 

I noch det Separator eingcfUgt Dleser muss nicht vorgestanzt warden und ist in den 

Zeichnungen der Figor ] destialb niche betUcksichtigL Entlang der durch gestrichelte Llnieo 
dargestellteD Schnitdiniexi lassen sich , nun • die einzelnen Elratetne mlt einem 
ScimeidwerkzMg so trennen, da$$ das Scbneic&aBsser an keiner Swlle dlircb aUe Folien 
-gldchzdtig'Schneidet, sondeni nur durch die jewejOigcn. ge^neitidxlder versetzteh Stege der 
(nn»lfien Folien. In der in Figur 1 darge$teUten Stansung der Folien ist ein besonderer Vorteil 
darin zu sehen, dass das Scanzniusl^sr der Folien A und B in der Weise symmetriseh ist, dass 
mit <lejh g^ei<Aen Stanzweikz^ug beide Folien ^rgestanzt werden kOnnen und die 
untersdiledUcben Muster in den Folien A bzw. B durch einfache Drehspiegeiung realisieit 
werden. In anderen Anwendungen kann es auch von Vorteil sein, asynfxmetrische Stan^tnu5te^ 
voizusehen, da beim Aufeinandeiiegen von untejrschjiedU^en FoUen dann die Gefahr von 
f^erhafter Stapelung leduziert werden kann. 

Um die exakte Positionieiung der einzelnen Folien zueinarider bei der St^lung zu 
vereinfechen, kann es vortcUbafU! sein, bei der Foiienvoristanzung fur die spatefen SchnittUnlen 
gleichzeitig Ldcher fOr Fositidmeratiite vorzuseheh. Solche Pbsitionierofifnungen sind in 
Figur I eibenfaUs eingezeichnet Die Lage der Posidooieir&fCbungen kann auoh an andmn 
Stellen im Polionkihper als in der Mitie de$ jewelligen Elementes wie in Hgnr 1 elngebracht 
wexden, zum Beispi^ auch in dep Stegen zwischen den vorgeataazcen Fblien* 

j- ^ ■ :.. ., 

; 1. Stanznwster in FoUen, die eniweder als RoUe odor in grossm B6g» vodiegen, und die 

nadi Stapein zu Folienverbttnden derart au&uireanen sind; dass beim. Schneidra enilang 
der Scanzmuster im FoUenverbund nicbt saratUche Folien des Verbundea entlang elner 

, Schnioltnie durchtrenfit werden. 
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2. S]minetnsche Auslegung de$ Stansunusters derartf das$ bel Supelung :&weier Pollen das 
j gleif^e Stanzwerkzeug verwendet werden karm, wwin vor der Stapelung der gestanzten 

I Folieneine vorberumgekiapptwLrd. 

I 3. Asymmenisehd Auslegung ' des Stanzmusters, so dasfi durch Klappeti oda andeie 

j Txansf oimadoiieii die Folien niche gomSss Anspmch 2 Uberemondergelegt werden kdnne!:i 

zur Eizielung von VertaiisdiongssicheffaQit in der F^^gimg. 
j 4. Einbringea von Positionierlbchem in die Folieti zur .veminfacbten Positloniimsng Im 

P^gungsprozess Qber Positionierstifte, die durcfa die Positionieroffiiiuigen gesteckc 
I werden.' 




I 

I 
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